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Аннотация. Проведен анализ действующей схемы производства тяжелого риформата на 

установке каталитического риформинга. Предложены варианты оптимизации схемы подготовки 

сырья для увеличения выхода тяжелого риформата и дополнительные ресурсы для увеличения 

нагрузки по сырью установки Л-35/11-1000.  
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Abstract. An analysis of the current heavy reformate production process at a catalytic reforming 

unit was conducted. Options for optimizing the feedstock preparation process to increase heavy refor-

mate yield and additional resources for increasing the feedstock load of the L-35/11-1000 unit were 

proposed. 

Keywords: catalytic reforming, heavy reformate, high-octane gasoline, feedstock optimization, 

naphthenes. 

 

Бензин продолжает оставаться одним из наиболее востребованных видов 

моторного топлива на современном рынке. В условиях ужесточения экологиче-

ских требований и повышения стандартов качества наблюдается рост потребно-

сти в высокооктановых бензинах класса 5 [1]. Основным компонентом при произ-

водстве высокооктанового бензина является тяжелый риформат, который обес-

печивает требуемые октановые характеристики и формирует основу высокоэф-

фективных топлив [2]. 

Анализ действующей схемы производства тяжелого риформата позволил 

выявить ключевые ограничения, снижающие его выход.  

Первым из них является суммарный расход фракции 30-180˚С с установок 

ГК-3 и ЭЛОУ+АВТ-6 выше оптимальной нагрузки колонны К-1 блока разделения 

прямогонных бензинов (БРПБ) установки изомеризации легкой прямогонной 
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нафты 225/1, что вызвано техническими ограничениями работы колонны и при-

водит к ухудшению качества сырья каталитического риформинга в части облег-

чения фракционного состава, увеличения содержания бензолобразующих соеди-

нений и снижения содержания нафтенов.  

Также роль играет дефицит сырья в период капитального ремонта уста-

новки ГК-3. 

Для решения этих проблем был предложен и промышленно апробирован 

ряд мероприятий. 

1. Для оптимизации схемы производства тяжелого риформата осуще-

ствили пуск блока вторичной перегонки прямогонного бензина установки ГК-3 с 

выдачей компонента сырья непосредственно на установку риформинга, в резуль-

тате чего удалось разгрузить БРПБ до оптимального уровня. Это позволило утя-

желить сырье каталитического риформинга (фракцию 95-180 °С), увеличить его 

температуру начала кипения с 98 до 104 °С, а 50% точку выкипания – со 119 до 

123 °С, что привело к увеличению выхода тяжелого риформата на 4,4 % (с 70,4% 

до 74,8 %) и снижению отбора бензолсодержащей фракции 50-90˚С. 

2. В качестве дополнительных ресурсов для увеличения сырья установки 

каталитического риформинга были предложены отгон-бензины установок ректи-

фикации гидрогенизатов гидрокрекинга легкого вакуумного газойля и глубокого 

гидрирования утяжеленных среднедистиллятных фракций процессов нефтепе-

реработки. Это позволило улучшить качество сырья каталитического рифор-

минга, а именно увеличить содержание нафтеновых углеводородов, и увеличить 

нагрузку по сырью на установке Л-35/11-1000 в период ремонта установки ГК-3. 

В качестве дополнительного ресурса сырья для установки риформинга 

можно также рассматривать бензиновую фракцию замедленного коксования с 

установки 21/10-3М с обязательной предварительной стадией гидрооблагоражи-

вания для удаления сернистых, азотистых соединений и олефиновых углеводо-

родов.  
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